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La pFresente invention concerne un proc^d^ de fabri- 
cation de pince8 h linge par extrusion de raatiere plastique. 
II concerne aussi les pinces k linge obtenues par ce proc^- 
Le proc^d^ de 1' invention perraet une reduction substan- 
tielle du cout de production des pinces h linge • 

Les pinces k linge classiques en matiere plastique 
actuellement en usage sont fona^es d^iine paire d'^l^ments i-- 
dentlques assembles et fabriqu^s par injection de matiere plas- 
tique dans des filieres multiples. Cecl implique un proced^ 
de fabrication discontinu qui r^duit la quantity de pinces 
k linge fabriqu^es et ne j5ermet pas d^utiliser econcMnlquement 
certaines matieres plastlques tel que le chlorure de polyvi- 
nyle ou autres qxii sont mieux appropri^es pour la fabrication 
des 6pingles k linge puisqu'elles r^sistent mleux que d'autres 
matieres plastlques aux effets d^irradiatlon du solell et font 
face axix conditions atmosph^riques auxquelles les ^pingles 
k linge sont souvent souxnises* 

C'est un autre objet de la pr^sente Invention de 
pr^volr tin proc^d^ contlnu de fabrication d*^l6raents de pin- 
ces 2t linge k partlr desquels les pinces k linge elles^memes 
sont assembl^eSj lequel proc^d^ permet de reduire consld^ra- 
blement le cout de fabrication des pinces k linge et permet 
en partlculler d'utiliser une structure en forme de grille 
r^ticul^e pour les ^l^ments de pinces k linge en ^conomisant 
en consequence la quantity de matiere plastique exig^e et r^a- 
lisant n^auimoins des pinces k linge k haute resistance et re- 
silience et permettant 1' usage de matieres plastlques qui sont 
les plus appropriees pour la fabrication des pinces k linge. 

Le precede suivant la pr^sente Invention conslste 
n 1 • extrusion d* une bsinde de raatiere plastique poss^dant le 
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profll d'un Element de pince k linge, au troiKjonnage de la- 
dite bande de matiere plastique transversalement par rapport 
k l»axe longitudinal de ladlte bande pour Tabrlquer des ele- 
ments de pinces k linge indivlduels et pour assembler lesdlts 
elements de pinces k linge indivlduels en des paires oppos^es 
pour r^aliser une pince k linge finie. 

Le decoupage de la bande de matiere plastique pei.t- 
etre effectue de maniere avantageuse par une tron9onneuse mul- 
tiple k fils chauds- Ceci apporte I'avantage que le long des 
bords coupes de la matiere plastique de petits cordons epais 
sont constitues par le ramollissement de la matiere plastique, 
ce qui tend a augmenter la resistance k la flexion des ele- 
ments de pinces a linge. 

dependant ^ le tron9onnage" de "la" bande ext^udee^de 

matiere plastique peut aussi etre effectu^ par d'autres pro- 
ced^s, par exemple, par une troncjonneuse k fraises multiples. 

Les bande s de matiere plastique peuvent etre aussi 
expedites comme prodults semi-finis vers les ateliers de finis 
sage des elements de pinces k linge, qui sant ^quipes avec 
les machines automatlques de tronqonnage et d'assemblage de 
fa9on que ces dernieres operations puissent etre menees k bien 
independamment et sans necessiter de synchronisation avec I'ex 
trudeuse. 

La largeur des elements de pinces k linge peut fa- 
cilement varier en modifiant I'espace entre les elements tron- 
qonneurs de la tronqonneuse multiple* De cette maniere, par 
exemple, des presse-pa piers de bureau peuvent etre fabriqu^s 
en decoupant les elements de pre sse -papier s sulvant une lar- 
geur importante. 

Une realisation preferee de 1' invention va mainte- 
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nant etre d^crite titre d* example et en reference au dessln 
Joint dans lequel : 

la figure 1 est une vue en perspective d'vine bande extrud^e 
de matlere plastlque poss^dant le prof 11 de l^^l^ment de pln- 
ce ^ llnge et d^coupee par une tron9onneu3e multiple sulvant 
le proc5d6 de la presente Invention, et, 

la flgui*e 2 est une vue en perspective d'une plnce k llnge 
assembl^e h partlr des elements representes ^ la figure 1. 

Ccxnme 11 est represent^ h la figure 1, les elements 
de plnces k llnge 1 sont fabrlques par tronqonnage transver- 
sal d*une bande extrudee 3 en matlere plastlque, par exemple, 
au moyen d^une tron^onneuse multiple 2 a flls chauds, dont 
les flls sont chauff^s, par exemple, par du coxarant ^lectrl- 
que, la bamde extrudee 15, possedant le prof 11 d'un ^l^ment 
de plnce k llnge et etant extrudee i>ar une extrudeuse 4 

Dans la realisation lllustr^e, 1* element de plnce 
a llnge 1 possede une structure en forme de grille retlculee 
avec plusleurs ^vldements profiles qui redulsent son polds 
et augmentent sa i?^3lllence autant que sa resistance et permet 
d'^conomlser une quantity considerable de matlere plastlque* 

Pendant le tron<}onnage de la raatlere plastlque par 
la tronqonneuse k flls chauds, la matlere plastlque est ramol- 
lle et tend k constltuer des cordons ei>als au bord des ele- 
ments de plnces llnge d^coupes, les cordCMis ayant la forme 
de nervures qui ajoutent k la resistance k la flexion de I'^ie 
ment de plnce llnge. 

Lorsque les elements 1 sont assembles en palres oppo 
sees, une plnce a llnge complete 5 est constitute, comme reprt 
sente a la figure 2. 

Les elements de plnces Si llnge 1 peuvent evldemraent 
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aussi etre const! tues sans evidement et peuvent aussi etre 
faits en matlere plastlque, en mousse ou en toute autre ma* 
tlere approprl^e, meme les matieres qui ne sent pas thermoplas- 
tlques, par exemple, un conglomerat extrude de matlere k prise 

5 a chaud ou a frold, du polyester ou d* autre s re sines ou un 
metal ferreux ou non ferreux. 

Le precede propose permet une production automatl- 
see completement de facjcn continue et alnsl faclllte la reduc- 
tion du cout du prodult flnl. 

•^^ En outre, les elements de plnces a llnge sont fa- 

brlques par le pr^c^dent precede en serle continue de faqon 
ordonnee et r^guliere ce qui faclllte 1 'assemblage subsequent 
et I'emballage des plnces a llnge par des installations com- 
pletement automat 1 sees. 

^5 Blen qu'une realisation pref^ree de 1' invention ait 

^te d^crlte ici en details et lllustree dans le dessin joint, 
on doit coraprendre que I'invention n'est pas limitee k cette 
realisation precise, en particulier en ce qui concerne la forme 
et le profll des elements de plnces li llnge representes dans 

20 1^ dessin et que de nombreux changements et modifications peuvent 
etre faits a ces elements sans sortir du cadre de 1* invention. 
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REVENDI CATIONS. 
1**/ Proc^d^ de fabrication de pinces linge, c a 
ract^ris^ par le fait qu'il comporte les stades : 

a) de I'extrusion d'une bande matiere plastique poss^dant le 
5 profil d*un 6 lament de pince linge, 

b) du tron^onnage de ladite bande de matiere plastique trans- 
versalement ^ I'axe longitudinal de cette bande pour fabri- 
quer \m ^l^ment Individuel de pince & linge, 

c) et del* assemblage desdits ^l^ments Individuels de pinces 
10 ^ llnge en paires oppos^es pour r^allser vine pince k linge 

finie. 

2*/ Proc^d^, tel que d^fini dans la revendication 
1, caract^rls^ par le fait que le tron9onnage de 
la bande de matifere plastique est effectu^ par une tronqon- 
15 neuse niultiple a fils chaxids* 

5^/ Proc^d^, tel que deflnl dans la revendication 
1, caract^rls^ par le fait que le tronqonnage de 
la bande de raatifere plastique est effectu^ par xxne tronqon- 
neuse & fralses multiples. 

4^/ Proc^d^, tel que d^finl dans la revendication 
1, caract^ris^ par le fait que la bande de matiere 
plastique est extrud^e dans un atelier et ensuite exp^di^e 
k un autre atelier r^alisant les operations de tronqonnage 
et d' assemblage. 

^5 5*/ Proc^d^, tel que deflnl dans la revendication 

1^ caract^ris^ par le fait qu*une trcm^onneuse mul- 
tiple est utilis^e pour 1* operation de tron9onnage et la lar- 
geur dea ^l^ments de pinces h linge varie en faisant changer 
I'espacement entre les ^l^ments de coupe de la tronqonneuse 

50 multiple. 
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6V Plnce a linge const! tuee par 1' assemblage d'une 
paire d' elements de pinces k llnge tron<;onn^s k partlr d*une 
bande extrudee de matiere plastique. 

7V Plnce a llnge, telle que definle dans la reven- 
5 dlcation 6, caract^rlsee par le fait que chacun 
desdlts elements de pinces 4 llnge possede une structure en 
forme de grille retlcul^e. 

8V Plnce k linge, telle que d^flnle dans la reven- 
dlcation 6, caract^rls^e par le fait que chacun 
10 des Elements de pinces a llnge presente sur ses bords Int^rleurs, 
des cordons de renforcement ^pals constltu^s par le tron<}on- 
nage transversal de ladlte bande extrudee de matiere plasti- 
que par une tron<jonneuse multiple flls chauds. 
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Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Verbesse- 
rung der im Patentanspruch des Hauptpatentes beschriebenen 
Klammer. 

Das Kennzeichen derselben besteht darin, dass als Biegefe- 
der ein U-Profil aufweisendes Bandfederstiick dient, das mit 
seinem Profilsteg dem Verbindungssteg der Klammer anliegt 
und mit seinen Profilschenkeln in je eine Aussparung auf der 
Innenseite der Klammergriffe eingelassen ist, wobei die Feder- 
schenkelenden gegen die Absatze der Aussparungen anstossen 
und dadurch die Biegefeder in Anlage am Verbindungssteg 
sichern. 

In der Zeichnung ist eine beispielsweise Ausfiihrungsform 
des Erfindungsgegenstandes dargestellt, und zwar zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht der Klammer, 

Fig. 2 eine Vorderansicht zu Fig. 1, 

Fig. 3 eine Seitenansicht des Spritzguss-Formlings aus 
Kunststoff, und 

Fig. 4 die aus Bandstahl hergestellte Biegefeder in perspek- 
tivischer Ansicht. 

Die in den Fig. 1 bis 4 dargestellte Ausfuhrungsform der 
Klammer aus Kunststoff bietet herstellungstechnisch beson- 
dere Vorteile, indem durch diese Bauart die Herstellung im 
Spritzgussverfahren vereinfacht und verbilligt wird. Auch bei 
dieser Ausfuhrungsform bestehen die Schenkel 1, 2 mit dem 
Verbindungssteg 3 aus einem Stuck. Die Klemmschenkel 1, 2 
weisen auf ihrer Innenseite Querrippen 9 auf, durch die eine 
besonders gute Halterung des an der Klammer anzuhangenden 
Gegenstandes erzielt wird, Bei dieser Ausfuhrungsform wird 



eine aus Bandstahl hergestellte, U-Profil aufweisende Biegefe- 
der 5/' verwendet. Diese ist in einer passenden Aussparung 10 
an der Oberseite des Verbindungssteges 3 auf der Innenseite 
der Klammergriffe V, 2' eingelegt, wobei die Enden der Feder- 
5 schenkel an die Absatze 11 der Aussparung 10 anstossen und 
die Biegefeder 5" in ihrer Anlage am Verbindungssteg 3 
sichern. 

Diese Form der Klammer ist spritzgusstechnisch ohne 
Schwierigkeit auf billigstem Wege herstellbar. Die aus Band- 
10 stahl gefertigte Biegefeder 5'' wird mit Vorspannung in den 
fertigen Spritzgussformling eingesetzt und ist durch den Spann- 
druck ihrer Eigenfederung in ihrer Lage festgehalten. 

PATENTANSPRUCH 
15 Klammer, nach dem Patentanspruch des Hauptpatentes, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Biegefeder (5") ein U-Profil 
aufweisendes Bandfederstiick dient, das mit seinem Profilsteg 
dem Verbindungssteg (3) der Klammer anliegt und mit seinen 
Profilschenkeln in je eine Aussparung (10) auf der Innenseite 
20 der Klammergriffe (1', 20 eingelassen ist, wobei die Feder- 
schenkelenden gegen die Absatze (11) der Aussparungen (10) 
anstossen und dadurch die Biegefeder (5'0 in Anlage am Ver- 
bindungssteg (3) sichern. 

25 UNTERANSPRUCH 

Klammer nach Patentanspruch, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Biegefeder (5'') mit Vorspannung in die Aussparun- 
gen (10) der Klammergriffe (1', 2') eingelegt ist und dadurch 
den Schliessdruck der Klammer sichert. 
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